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(57) Abstract 

The object of the invention is to apply an appropriate 
temperature profile to a bloc to be extruded, at which the extrusion 
process may be optimized. For that purpose, the metal blocks (10a) 
to be extruded are heated (furnace 2) up to an appropriate extrusion 
temperature for that metal, are stored at that temperature (holding 
chamber 3) and are chilled (chamber 5) according to regulation 
areas (18) in synchronism with the extrusion cycle. Regulation 
in the areas (18) is carried out by influencing the amount and/or 
temperature of the coolant, and/or cooling duration, so that an axial 
and radial temperature distribution is obtained at the block. This 
temperature distribution allows iso thermic extrusion at an optimum 
extrusion speed, taking into account the heat conductivity of the 
metal, the heat flow to the remaining block, to the block support 
and to the extrusion tools (die, matrix), as well as the increase in 
temperature of the block due to the heat produced by forming and 
by friction of the block against its support, when such friction is 
present i.e., in the case of direct extrusion. 
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Die Erfindung hat zum Ziel, durch eine geeignete Temper- 
aturbeeinflussung an dem zur Verpressung anstehenden Block an diesem ein Temperaturprofil aufzubringen, mit dem eine Optimierung 
des Strangpressvorgangs erreichbar ist Diese erfolgt, indem die zur Verpressung vorgesehenen Metallblocke (10a) auf eine fur das Metall 
geeignete PreBtemperatur erwarmt (Ofen 2) mit dieser bevorratet (Warmhaltekammer 3) und in zeitlicher Abstimmung zum PreBzyklus 
eine in Regelzonen (18) aufgeteilte Abschreckung (Kammer 5) erfahren, wobei die Regelung in den Zonen (18) durch Beeinflussung der 
Kiihlmittclmenge und/oder - tempera tur sowie/oder der Kuhldauer in einer Weise erfolgt, daB sich an dem Block in axial er und radialer Rich- 
tung eine Temperaturverteilung ergibt, die unter Beriicksichtigung der Warmeleitfahigkeit des Me tails, dem Warmeabflufi zum jeweiligen 
Restblock, zum Blockaumehmer und zu den PreBwerkzeugen (Stempel, Matrize) und der Blockerwarmung durch anfallende Umformwarme 
und (soweit vorhanden, d.h. beim direkten Strangpressen) infolge einer Reibung des Blockes im Aumehmer eine isothenne Verpressung 
bei optimaler PreBgeschwindigkeit gestattet 
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Verfahren und Yorrichtung zur Aufbringung eines Temperaturprof ils 
an fiir das Strangpressen vorgesehenen Metallblocken 

\ 

Beira Strangpressen von Metall werden die auf PreBtemperatur 
erwarmten Blocke aus einem Aufnehmer durch eine Matrize gepreBt , 
wobei die Blocke zum Einsetzen einen etwas geringeren 
AuBendurchmesser gegeniiber dem Innendur chmesser des Aufnehmens 
aufweisen miissen . Nachdem zunachst der Block gestaucht wird, 
so daB er den Innendurchmesser des Aufnehmers ausfiillt, wird 
er durch die Matrize zum Strang verpreBt. Die aus der 
Umformarbeit freiwerdende Warme flieBt an den Restblock, die 
Matrize mit Matrizenhalterung und an den Aufnehmer ab . Beim 
direkten Pressen findet zudem abhangig von den herrschenden 
tribologischen Bedingungen eine Gleitung oder Scherung des 
Blockes entlang der Auf nehmerwandung statt, die im 
oberf lachennahen Bereich des Blockes Warme erzeugt und ein Teil 
dieser Warme verbleibt ebenfalls in dem unter Verpressung 
stehenden Block. Im Laufe der Pressung wird daher der Block 
und die Umformzone zunehmend warmer, mit der Folge, daB das 
Gefiige des PreBproduktes sowohl in radialer Richtung, als auch 
iiber die PreBlange unterschiedliche mechanische Eigenschaf ten 
aufweist. Um diese Erscheinung zu eliminieren strebt man einen 
isothermischen PreBvorgang an durch Variation der 

PreBgeschwindigkeit iiber die Blocklange oder die Aufbringung 
eines axialen Tempera turgradienten am Block vor Beginn des 
Preflvorganges, wobei das matrizenseitige Ende warmer ist als 
das stempelseitige Ende. 

Zur Erzeugung eines im PreBtakt r e pr od uzier ba r en 

Temperaturgradienten werden induktive S t oBheizungen eingesetzt, 
wie sie durch die DE-B 1 014 678 bekannt sind , in denen der 
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Block zunachst auf eine gleichmaBige untere Temperatur in einem 
ersten Ofen bzv. Ofenteil erwarmt und dann anschlieBend in 
einem zweiten Ofen bzw. Ofenteil partiell unterschiedlich 
induktiv wei tererwarmt wird, so daB er an einem Ende eine hohere 
Temperatur aufweist. Ein besserer reproduzier barer 

Temperaturgradient laBt sich durch Anwendung einer 
Induktionserwarmungsanlage erzeugen, die mit einer Mehrzahl, 
meist vier oder mehr Induktionsspulen versehen ist , die separat 
geregelt und gesteuert werden konnen. Die Anlage ist aufgrund 
ihres komplizier ten Aufbaus kostspielig und bedeutet eine 
erhebliche zusatzliche Investition seitens des Betreibers der 
StrangpreBanlage • 

Die Aufbringung eines axialen Temperaturgradienten durch eine 
partiell unterschiedliche induktive Erwarmung reicht jedoch 
nicht aus, um unter isothermen PreBbedingungen auch die 
PreBgeschwindigkeit optimieren zu konnen. Hierzu bedarf es 
aufier des Auf bringens eines axialen Temperaturgradienten auch 
der eines reproduzier baren radialen Temperaturgradienten mit 
insbesondere bei Anwendung des direkten PreBver f ahrens von innen 
nach aufien abnehmender Temperatur, welches durch induktive 
Erwarmung nicht erzielbar ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, durch eine geeignete 
Temperaturbeeinf lussung an dem zur Verpressung anstehenden Block 
an diesem ein Temperatur prof il auf zubringen , mit dem eine 
Optimierung des St rangp ressvor gangs , d.h. isothermes Pressen 
mit maximaler PreBgeschwindigkeit erreichbar ist, und somit 
die Beriicksichtigung aller Einf luBgroBeh einschlieBt. 

Erf indungsgemaB erfolgt diese Tempera turbeeinf lussung indem 
die zur Verpressung vorgesehenen Metallblocke auf eine fiir das 
Metall geeignete PreB temperatur erwarmt mit dieser bevorratet 
und in zeitlicher Abstimmung zum PreBzyklus eine in Regelzonen 
aufgeteilte Abschreckung erfahren, wobei die Regelung in den 
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Zonen durch Beeinf lussung der Kuhlmit telmenge und/oder 
-temperatur sowie/oder der Kiihldauer in einer Weise erf olgt , 
daB sich an dem Block in axialer und radialer Richtung eine 
Temperaturverteilung ergibt, die unter Beriicksicht igung der 
Varme lei t f ahi skei t Hes Metal i q Hpm Warmpahfi hrc rum -; i « 

o — , — — "■ — — ———— — — j' w **w rite -fc- g'w'a* 

Restblock, zum Blockauf nehmer und zu den PreBwerkzeugen (Stempel, 
Matrize) und der Blockerwarmung durch anfallende Uraformwarrae 
und (soweit vorhanden, d.h. beim direkten St rangpressen) infolge 
einer Reibung des Blockes im Aufnehmer eine isotherme Verpressung 
bei optimaler PreBgeschwindigkeit gestattet. 

Mit der Aufbringung des Temperat urgef alles in axialer Richtung 
von dem der Matrize zugekehrten Blockende zu dem der Matrize 
abgekehrten Blockende, welches in einfachster Weise gemaB einem 
veiteren Merkmal der Erfindung dadurch hergestellt vird, daB 
die Kiihldauer partiell durch relative Bewegung des Metallblocks 
zu den Zonen geregelter Kuhlung bestimmt wird t laBt sich zugleich 
das erf orderliche Temperat urge fall e in radialer Richtung 
aufbringen. Hierbei erfolgt gemaB einem veiteren Merkmal der 
Erfindung die relative Bewegung des Metallblocks zu den Kuhlzonen 
mit regelbarer Geschwindigkeit , und es kann die Intensitat der 
Kuhlung zonenweise iiber die Kuhlmit telmenge und/oder den 
Kiihlmitteldruck und/oder die Kuhlmittel tempera tur regelbar sein. 

Zum Stande der Technik ist zu erwahnen, daB zur Vermeidung von 
Luf teinschlussen auf die zur Verpressung kommenden Blocke ein 
Temperaturgef alle aufgebracht wird, so daB mit beginnender 
PreBkaft zunachst das der Matrize zugewandte warmere Blockende, 
und von diesem ausgehend der Block for tschrei tend aufgestaucht 
und dabei die Luft aus dem Aufnehmer verdrangt wird. Die 
Aufbringung des Temperatur gef alles erfolgt nach der FR-PS 1 
0A9 675 dadurch, daB die zur Verpressung kommenden, gleichmaBig 
vorgewarmten Blocke vor dem Stauchen im Aufnehmer an dem der 
Matrize abgekehrten Ende von der Stirnf lache ausgehend eine 
Abkiihlung erfahren. 
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Eine Anlage zur Durchf iihr ung des erf indungsgemaBen Verfahrens 
besteht aus einem elektrisch- oder gasbeheiz ten Ofen zur 
gleichmafligen Erwarmung der zur Verpressung gelangenden Blocke 
und deren Bevorratung bei einer Temperatur die gleich oder etwas 
hoher ist als die zur Verpressung der Blocke geeignete 
PreBtemperatur, einer in mehrere Zonen getrennt regelbarer 
Kuhlintensitat aufgeteilten Kammer zum partiell gesteuerten 
Abschrecken der vor gewarmten Blocke, sovie Mitteln zum Transport 
der Blocke vom Ofen zur Abschreckkammer und weiter zum 
Blocklader. Vorteilhaft ist es, Mittel fiir eine relative axiale 
Bewegung von Abschreckkammer und Metallblock wahrend des 
Abschreckens vorzusehen urn dieses auf einfache Weise partiell 
steuern zu konnen. 



Eine baulich vorteilhafte Ausgestaltung der Anlage ergibt sich , 
wenn die Abschreckkammer mit senkrechter Achse iiber einem aus 
zwei sich in der senkrechten Achse der Abschreckkammer treffenden 
Blockkippern bestehenden Transpor tmi t tel fiir die Blocke 
angeordnet ist und achsgleich hiermit ein den Block relativ 
zur Abschreckkammer bewegender StoBel heb- und senkbar angeordnet 
ist. Der die Hubbewegung des StoBels bewirkende Antrieb und 
damit die Hub- und Senkgeschwindigkeit des StoBels ist 
vorteilhaf terweise re gel bar . 

Fiir die Bevorratung der erwarmten Blocke und deren Abrufung 
in zeitlicher Abstimmung zum PreBzyklus ist es von Vorteil, 
wenn am Austr i t tsende des Ofens eine Tempera t urausgleichs- und 
Warmhaltekammer vorgesehen ist. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen 
dargestellt, wobei die 

Fig. 1 eine StrangpreBanlage in Auf sicht , 

Fig. 2 einen Ausschnitt in groBerem MaBstab in einer 
Seitenansicht teilweise im Schnitt, und in nochmals 
groBerem MaBstab in 
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Fig, 3 einen horizontalen Schnitt nach der in Fig. 2 
« eingetragenen Schnittlinie III-III und in 

% Fig. 4 einen horizontalen Schnitt nach der in Fig. 2 

eingetragenen Schnittlinie IV-IV zeigt. 

Fig. 5 ist ein Schaubild der Temperaturver teilung im Block 
zum Zeitpunkt der soeben beendeten Kuhlung. 

Die in Fig. 1 dargestellte StrangpreBanlage besteht aus einer 
Strangpresse 1, einem Of en 2, einer Warmhaltekammer 3, einem 
ersten Blockkipper 4, einer Abschreckkamraer 5, einem zweiten 
Blockkipper 6, einem Hubbalkenf orderer 7, einem Blocklader 8 
und der Strangpresse 1 nachgeordnet einem Auslauf 9 mit den 
iiblichen Folgeeinrichtungen fur die weitere Behandlung der 
ausgepreBten Strange . 

Wie die Fig. 2 in Einzelheiten zeigt ist der mit einer Spule 
12 in horizontaler Anordnung versehene Indukt ionsof en 2 zur 
Aufnahme einer Mehrzahl von Blocken 10a vorgesehen. Von einem 
nicht dargestellten StoBel werden die Blocke 10 im Ofen 2 
vorgeschoben . Dem Ofen 2 nachgeordnet ist eine Warmhaltekammer 
3, in der der jeweils nachste zur Verpressung vorgesehene Block 
10b, der im Ofen 2 auf eine zu seiner Verpressung geeignet 
Temperatur erhitzt worden ist, bevorratet wird . Die 
Warmhaltekammer 3 ist mit einer Spule 13 versehen urn die 
Temperatur des Blocks 10b wahrend der Verweilzeit in der 
Warmhaltekammer 3 halten zu konnen , wobei die Verweilzeit im 
iibrigen zum Ausgleich der Temperatur des Blocks 10b genutzt 
wird . 

♦ 

In zeitlicher Abstimmung zum nachsten PreBzyklus wird der Block 
10b aus der Warmhaltekammer ausgestoBen und gelangt auf den 
Blockkipper 4 von dem der Block in eine senkrechte Position 
unterhalb und gleichachsig mit der A bschreckkammer 5 gekippt 
wird, Unter dem Block in dieser Position ist ein StoBel 11 
gleichachsig zum Block und zur Absch r eckkammer 5 angeordnet. 
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Der als Zahnstange ausgebildete StoBel 11 ist in einem Gehause 
14 gefiihrt. Mittels eines von einem drehzahlregelbaren Motor 
16 angetriebenen Ritzel 15 ist der StoBel 11 in senkrechter 
Richtung beweglich in eine obere Stellung, in der der Block 
vom Blockkipper 4 abgehoben und bis in eine Stellung oberhalb 
der Abschreckkammer 5 angehoben ist, wo er von einem Korb 17 
gehalten wird. 

In der Abschreckkammer 5 sind iibereinander - im Ausf iihr ungsbei- 
spiel fiinf - Diisenringe 18 vorgesehen, die Kiihlzonen bilden, 
vozu die Diisenringe 18 getrennt mit Kuhlmittel versorgt werden, 
so daB die Kiihlmi 1 1 elraenge , der Kiihlmi tteldruck , die 
Kuhlmittel tempera tur und die Kiihldauer in jedem Dusenring 18, 
also in jeder Kuhlzone fiir sich regelbar sind. Leisten 19, die 
sich durch die Kuhlkammer 5 und den Korb 17 erstrecken, dienen 
zur Fiihrung eines Blocks , wahrend sich dieser in der Kuhlkammer 
5 bzw. im Korb 17 bewegt. Verdampf endes Kuhlmittel wird durch 
ein Geblase 20 aus einem die Kuhlkammer 5 und den Korb 17 
ummantelnden Gehause 21 abgesaugt. Sobald ein Block seine obere 
Position im Korb 17 erreicht hat, setzt die Beauf schlagung der 
Diisenringe 18 mit dem Kuhlmittel ein, und der Block wird mit 
geregelter Geschwindigkeit mittels des StoBels 11 abgesenkt, 
bis er sich ganz in der Kuhlkammer 5 befindet und das Kuhlmittel 
abgeschaltet wird. Soil beispielsweise der Block im direkten 
StrangpreBverf ahren ausgepreBt werden, so ist die Kiihlung so 
geregelt, daB im Block beim Verlassen der Kuhlkammer 5 eine 
Temperaturverteilung vorliegt , wie diese aus dem Schaubild Figur 
5 ersichtlich ist. Das oben gelegene Blockende ist dabei ohne 
Beauf schlagung durch das Kuhlmittel geblieben, wahrend das untere 
Blockende iiber die gesarate Absenkzeit von 20 sec. mit dem in 
Menge, Druck und Temperatur geregelten Kiihlraittel beaufschlagt 
war. Diese Temperaturverteilung ist so eingestellt, daB sich 
der Block isotherm mit optimaler PreBgeschwindigkei t auspressen 
laBt . 

Sobald ein vom Blockkipper 4 unter die Kuhlkammer 5 verbrachter 
Block 10b vom StoBel 11 in den Bereich der Kuhlkammer 5 und 
des Korbes 17 angehoben worden ist, wird der Blockkipper 4 in 
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< seine Ausgangsposit ion zuriickgeschwenkt , wo er zur Aufnahme 

eines veiteren Blocks 10b bereits teht . Unmittelbar folgend wird 

t der Blockkipper 6 unter die Kuhlkammer 5 eingeschwenkt , noch 

bevor der sich in der Kuhlkammer 5 befindende Block vom StoBel 
11 wieder abgesenkt wird, so daB der Blockkipper 6 den aus der 
Kuhlkammer 5 austretenden ' Block iibernehmen kann * Der Blockkipper 
6 legt dann den Block auf einen Hubbalkenf orderer 7 ab f der 
den Block dem Blocklader 7 zufiihrt t der dann den Block in die 
Strangpresse 1 ladt . 
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Patentansprtiche : 

» 

1. Verfahren zur Aufbringung eines Tempera tur prof ils an 
Metallblocken f iir deren Verpressung in Me tails t rang pressen , ' 
indem der Metallblock (10) auf eine fiir das Metall 
geeignete PreBtemperatur erwarmt und rait dieser Temperatur 
bevorratet wird , indem in zeitlicher Abstimmung zum 
PreBzyklus eine in Regelzonen auf geteilte Abschreckung 

des Metallblocks erfolgt, wobei die Regelung in den Zonen 
(18) durch Beeinf lussung der Kuhlmittelmenge und/oder 
-temperatur sowie/oder der Kuhldauer in einer Weise erfolgt, 
daB sich an dem Block in axialer und radialer Richtung eine 
Temperaturverteilung ergibt, die unter Berucksicht igung der 
Warmeleitfahigkeit des Metalls, dem Warmeabf luss zum 
jeweiligen Restblock, zum Blockauf nehmer und zu den 
PreBwerkzeugen (Stempel, Matrize) und der Blockerwarmung 
durch anfallende Umformvarme und (soweit vorhanden) infolge 
einer Reibung des Blockes im Aufnehmer eine isotherme 
Verpressung bei optimaler Prefigechvindigkeit gestattet, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kuhldauer partiell durch relative Bewegung des 
Metallblocks (10) zu den Zonen (18) geregelter Kuhlung 
bestimmbar ist . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die relative Bewegung des Metallblocks (10) zu den 
Kuhlzonen (18) mit regelbarer Geschwindigkei t erfolgt. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in Zonen (18) die Intensitat der Kiihlung iiber die 
Kiihlmittelmenge und/oder den Kiihlmi tteldruck und/oder 
d ie Kuhlroi t tel t empera tur re gel bar 1s t * 

5. Anlage zur Aufbringung eines Temperaturprof ils an 
Metallblocken fiir deren Verpressung in Metallstrangpressen , 
bestehend aus einem elektrisch- oder gasbeheiztem Ofen 
(2), eine in mehrere Zonen (18) getrennt regelbarer 
Kuhlintensitat aufgeteilte Kamxner (5) zum partiell 
gesteuertem Abschrecken der gleichmaBig vorgewarmten 
Metallblocke (10) sowie Mitteln (4, 11, 6, 7) zum Transport 
der Metallblocke (10) vom Ofen (2) durch die Abschreckkammer 
(5) zum Blocklader (8) der Me tallst rangpr esse (1). 

6. Anlage nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet* 

daB die Abschreckkammer (5) und ein jeweils abzuschreckender 
Metallblock (10) zur partiell gesteuerten Abschreckung 
relativ zueinander axial bewegbar sind . 

7. Anlage nach Anspruch 5 oder 6 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Abschreckkammer (5) mit senkrechter Achse iiber einem 
aus zwei Blockkippern (4, 6) bestehenden Transpor tmi t tel 
fur die Blocke (10) und unterhalb der Abschreckkammer (5) 
achsgleich zu dieser ein den Block (10) relativ zur 
Abschreckkammer (5) bewegender StoBel (11) heb- und senkbar 
angeordnet ist. 

8. Anlage nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Antrieb (16) fiir die Hubbewegung des StoBels (11) 
und damit dessen Hub- und Senkgeschwindigkei t regelbar ist - 
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Fig. 5 
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Temperaturverteilung im Block 
unmittelbar nach der Wasserkuhlung 

Temperat-ur in C 
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